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Mehrschichtig coextrudierte biaxial gereckte faserveredelte nahtlose Schlauchhiille sowie 
deren Verwendung als Nahrungsmittelhulle 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine scMauchfonnige, nahtlose, mindestens 3-schichtige, 
biaxial gereckte, schrumpffahige naturidentische Schlauchhiille fur die dauerhafte und faltenfreie 
5 Umhiillung von pastosen oder fliissigen Gutern, insbesondere Nahrungsmitteln, die durch eine 

hohe Wasserdampf- und Sauerstoffbarriere gekennzeichnet ist und sehr gute anwendungstechni^ 
sche Eigenschaften liefert. Qt» 

8 

Nahtlose Kunststoffhullen werden haufig zur Umhiillung von pastosen oder fliissigen Gutern ziiin 
Herstellungs- und/oder Verpackungszwecken eingesetzt. Typische Anwendung sind die Verwenjyj 
10 dung solcher Hiillen zur Herstellung und/oder Verpackung von Briih- und Kochwiirsten, Schmelz j 

kase, Suppen oder stark fetthaltigen Pasten. Je nach herzustellendem bzw. zu verpackendem Gu^ 
miissen allerdings umfangreiche spezifische Anforderungen erfullt werden, urn den Anwendunger^ 

Ui 

in der Praxis gerecht zu werden. £jj 

UI 

Zu diesen anwendungstechnischen Eigenschaftsanforderungen konnen beispielsweise bei der 
15 Wurstherstellung zahlen: 

- gute B arriereeigenschaften 

- Temperaturbestandigkeit bis SteriUsationstemperatur 

- gute Haf tung zum Fiillgut 

- gute ^WeiterreiBfestigkeit bei Warmlagerung 
20 - ausreichender Schrumpf 

hohe Festigkeit, Formstabilitat, Prallheit 

- gutes Schalverhalten, leichte Schalbarkeit 

- gutes HeiB und Kaltanschnittverhalten 

- gute Stippbarkeit insbesondere Kalt- und HeiBstippbarkeit 
25 - leichte Konfektionierbarkeit, insbesondere Raffbarkeit 

- gute Einfarbbarkeit und Farbdeckung 

- gute Bedruckbarkeit und sichere Druckfarbenhaftung 

Unbedenklichkeit laut Lebensmittelrecht (Richtlinien EG, Bundesamt fiir gesundheitlichen 
Verbraucherschutz und Veterinarmedizin BGVV, Food and Drug Administration FDA) 

30 - Okologische Unbedenklichkeit der verwendeten Materialien 
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Zusatzlich wird lmmer haufiger eine naturidentische Haptik und ein optisch ansprechendes Ausse- 
hen wie dies bei Collagen- und Cellulosefaserdarmen mit oder ohne Barriereschicht bereits be- 
kannt ist, verlangt. 

Die bisher im Markt bekannten mehrschichtigen, biaxial gereckten, nahtlosen Hiillen sind speziell 
5 fur die Herstellung und/oder Verpackung von Fleischprodukten, insbesondere Wurst, maBge- 
schneidert und geniigen mehr oder weniger stark ausgepragt den oben genannten anwendungstech- 
nischen Anforderungen. 

Von Kunden wird aber besonders ein optisch ansprechendes Produkt verlangt. Eine fur die ge- 
nannten Anwendungen geeignete Hiille ist demnach erganzend bzw. abweichend zu dem oben 
10 beschriebenen Anforderungsprofil fiir Wursthiillen durch folgende Kerneigenschaften gekenn- 

zeichnet: 

- naturidentische Optik und Haptik urn den Eindruck eines besonders edlen Produktes zu 
erwecken. 

— auBerordentlich gute anwendungstechnische und insbesondere mechanische Eigenschaften wie 
15 beispielsweise HeiBanschnitt, Kaltstippung, WeiterreiBfestigkeit bei Warmlagerung und Kali- 

berkonstantz und Zylindrizitat. 

Aus Savic, Z.: Sausage Casings, VICTUS Lebensmittelindustriebedarf, Wien» Osterreich, p. 245- 
300 ist bekannt, dass viele Schlauchhiillen vielen der oben genannten Anforderungen erfullen, 
jedoch keine Hiille bekannt ist, die neben excellenten anwendungstechnischen Eigenschaften zu- 
20 dem ein naturidentisches edles Erscheinungsbild aufweist. 

Die europaische Anmeldung EP-A-0 107 854 (Kureha, 111.4, 01J0.82) beschreibt ein 
schlauchfonniges, 5-schichtiges Laminat bestehend aus einer inneren Schicht aus 
thermoplastischem Harz, einer Mittelschicht aus Vinylidenchlorid-Copolymerisat (PVDC), einer 
auBeren Schicht aus Olefinharz und zwei Klebeschichten zwischen den Hauptschichten. Die Hiille 
25 enthalt als Komponente halogenhaltiges PVDC, dessen Verwendung Skologisch bedenklich ist und 

daher heute immer weniger akzeptiert wird. Weiter ist dieser Hiille der typische Glanz und die 
typische glatte Oberfl^che einer Kunststoffschlauchhiille gemein, die beim Verbraucher ein 
unangenehm kiinstlichen Eindruck hinterlasst. 

Die DE-A-40 01 612 (Kalle, XI.20, 20.01.90) gibt eine schlauchformige, 3-schichtig coextrudierte, 
30 biaxial gereckte Hiille nrit einer inneren und auBeren Schicht aus Polyamid oder einem Polyamid 
enthaltenden Polymerblend und einer sauerstoffsperrenden mittleren Schicht aus aromatischem 
Polyamid oder Copolyamid bekannt. Dieser Hiille ist der typische Glanz und die typische glatte 
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Oberflache einer Kunststoffschlauchhiille gemein, die beim Verbraucher ein unangenehm 
kiinstlichen Eindruck hinterlasst 

In der DE-A-43 39 337 {Naturin, IL14, 19JL93) wird eine 5-schichtige SchlauchhiiUe zur 
Verpackung und Umhiillung von pastosen Lebensmitteln beschrieben. Diese SchlauchhiiUe, insbe- 
5 sondere Wursthiille, auf Basis Polyamid ist dadurch gekennzeichnet, dass sie aus einer inneren und 
einer auBeren Schicht aus dem gleichen Polyamidmaterial, bestehend aus wenigstens einem 
aliphatischem Polyamid und/oder wenigstens einem aliphatischem Copolyamid und/oder 
wenigstens einem teilaromatischen Polyamid und/oder wenigstens aus einem teilaromatischen 
Copolyamid, einer mittleren Polyblefinschicht sowie aus zwei aus dem gleichen Material 

10 bestehenden Haftvermittlerschichten aufgebaut ist. Der Anteil des teilaromatischen Polyamids 
und/oder Copolyamids betragt 5 bis 60 %, insbesondere 10 bis 50%, bezogen auf das 
Gesamtgewicht der Polymermischung aus teilaromatischen und aliphatischen Polyamiden und 
Copolyamiden. Der Nachteil dieser Hiille ist der typische Glanz und die typische glatte Oberflache 
einer Kunststoffschlauchhiille, die beim Verbraucher ein unangenehm kiinstlichen Eindruck 

15 hinterlasst. 

Aus der EP-A-0 879 560 (Kalle, XI35, 21.05,97) ist eine mindestens 4-schichtige, biaxial gereckte 
Nahrungs-mittelhiille mit zwei Sauerstoff-Barriereschichten bekannt. Die Sauerstoffsperr-wirkung 
wird hier im wesentlichen durch eine nicht auBen liegende, EVOH enthaltende Schicht und eine 
auBen liegende, Polyamid mit aromatischen Anteilen enthaltende Schicht bewirkt Dieser Hiille ist 
20 der typische Glanz und die typische glatte Oberflache einer Kunststoffschlauchhiille gemein, die. 
beim Verbraucher ein unangenehm kiinstlichen Eindruck hinterlasst. 

Bekannterweise kann durch den Einsatz von anorganischen Zusatzen in der Aussenschicht oder 
durch einen zusatzlichen Bedruckvorgang eine gewisse Anderung des Oberflachenglanzes erzielt 
werden, die jedoch zumeist den Nachteil hat durch eine regelmaBige Struktur kiinstlich zu wirken. 
25 Hinzu kommt ein zusatzlicher zeitlicher und finanzieUer Aufwand des Bedruckens der Hiille. 

Die hier zum Stand der Technik beschriebenen Schlauchhiillen weisen bezogen auf das oben be- 
schriebene Anforderungsprofil in einzelnen Punkten Defizite auf. Insbesondere zeigen die im 
Markt bekannten Hiillen Defizite hinsichtlich der Merkmale gute Barriereeigenschaften, gute 
anwendungstechnische Eigenschaflen insbesondere mechanische Eigenschaften, ansprechendes 
30 Aussehen durch naturidentische Optik und Haptik auf. Eine Hiille die dieser Eigenschaften erfullt, 
ist bislang nicht bekannt 

Es stellte sich daher die Aufgabe, eine nahdose SchlauchhiiUe zu entwickeln, die das genannte 
Anforderungsprofil insbesondere hinsichtlich einem entsprechenden Aussehen durch eine 
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. naturidentisiche Optik und Haptik erfullt und die excellente anwendungstechnische Eigenschaften 
insbesondere sehr gute mechanische Festigkeit und gute Barriereeigenschaften aufweist. 

Die vorliegende Erfindung lost diese Aufgabe durch Bereitstellung einer mindestens dreischicht 
vorzugsweise funfschichtigen, coextrudierten, schlauchformigen, biaxial gereckten, faserveredel- 
5 ten nahtlose Schlauchhulle, wobei mindestens eine der Schichten, Naturf asern mit einer FaserlMnge 

im Bereich von 5 bis 10.000 fim enthalt. 

Gegenstand der Erfindung ist das Verfahren zur Herstellung einer solchen schlauchformigen, 
biaxial verstreckten, nahtlosen Hiille. Die Herstellung der erfindungsgemaBen Schlauchhiille ge- 
schieht zweckmaBig iiber ein Extrusionsveifahren. Der in Faser-, Granulat- oder Pulverform vor- 

10 liegende Rohstoff wird in einem Extruder komprimiert, aufgeschmolzen, homogenisiert und iiber 
eine Diise ausgetragen und zu einem nahtlosen Schlauch geformt. Der austretende Primarschlauch 
wird mittels Luft- oder Wasserkiihlung abgekiihlt und anschlieBend simultan biaxial verstreckt Ein 
besonders geeignetes Verfahren ist dabei das simultane biaxiale Recken mittels Double-Bubble- 
Technologie, bei der die Verstreckung der Primarblase iiber einen anliegenden Innendruck erfolgt 

15 Zur gezielten Einstellung der Schrumpf eigenschaften kann die Hiille anschlieBend einer Warme- 
behandlung unterzogen werden. 

Es ist bekannt, dass es bei der Verarbeitung von Naturfasern zu einer thermischen und mechani- 
schen Schadigung kommen kann. Eine thermische Schadigimg macht sich durch Inhomogenitaten 
wie z.B. in Form von Stippen und/oder Verbrennern bemerkbar. Eine mechanische Schadigung ist 

20 durch eine unerwtinschte Reduzierung der Faserlange und Faserdurchmesser sowie deren Vertei- 

lung erkennbar. "Oberraschenderweise koimte die Naturfaser ohne signifikante thermische Schadi- 
gung in die Polyamid-Matrix eingemischt werden. Durch eine geeignete Prozessfiihrung koimte 
hierbei gleichzeitig die mechanische Schadigung der Fasern nach Bedarf eingestellt werden. Es 
war weiter iiberraschend, dass die haptischen imd optischen Eigenschaften der erzeugten Hiille 

25 denen eines Collagen-, Cellulosefaserdarm mit und ohne Barriereschicht bei wirtschaftlicherer 

Herstellung ahnelten. Erstaunlicherweise waren das mechanische Verhalten der Hiille sehr gut So 
konnte der Schlauch gestippt und gerafft werden, ohne beim anschlieBenden Briihen aufzuplatzen 
oder weiterzureiBen. Die Barriereeigenschaften wie beispielsweise Wasserdampf- und Sauerstoff- 
durchlassigkeit konnen iiber den Faseranteil angepasst werden, so dass auch der Einsatz in 

30 Schlauchhiillen mit reduzierter Barrierewirkung und natiirlichem Erscheinungsbild denkbar ist. 

Eine Sauerstoffbarriere verhindert bei Lagerung bekanntermaBen eine friihzeitige Vergrauung das 
der Hiilleninnenseite zugekehrten Brates. Die Wasserdampfbarriere behindert/ bei Lagerung be- 
kanntermaBen den durch Verdunsten von Wasser aus dem Fiillgut induzierten Gewichtsverlust der 
Verkaufsware, der einerseits den Erlos des Produktes reduziert und anderseits infolge von Volu- 

35 menschwindung zu faltigen unansehnlichen Produkten fiihren kann. 
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Der Aufbau der Schlauchhiille weist eine Gesamtdicke von 5-150 Dm bei Durchmessern von 5- 
500mm und ist wie folgt zusammengesetzt: 

Schicht A: Aussenschicht mit der Moglichkeit zum Bedrucken 
Schicht B: Zweitaussere Schicht (zwischen Aussenschicht und Mittelschicht) 
-5 Schicht C: Mittelschicht 

Schicht D: Zweitinnere Schicht zwischen Innenschicht und Mittelschicht 
Schicht E: Innenschicht mit Kontakt zum Fiillgut 

Die Naturfasern werden in mindestens einer der Schichten eingemischt vorzugsweise in der 
Schicht A und/oder B und/dder C und/oder D und/oder E und gegebenenfalls konne-n ein oder 
10 mehrere Schichten weggeiassen oder hinzugefugt werden. 

Die auBere, ohne Vorbehandlung bedruckbare Schicht A besteht als Hauptkomponente entweder 
aus einem aliphatischen Homopolyamid oder einem aliphatischen Copolyamid oder einem Blend 
aus aliphatischem Homo- und Copolyamid oder einem Blend aus aliphatischem Homo- oder Co- 
polyamid und einem teilaromatischen Polyamid. Als aliphatische Homo- und Copolyamide eignen 

15 sich solche Polyamide, wie sie in allgemeiner Weise im Kunststoffhandbuch Teil 3/4 "Polyamide" 

Seite 22 ff, Carl Hanser Verlag Miinchen Wien 1998 beschrieben sind. Das aliphatische Polyamid 
ist ein Homopolyamid aus aliphatischen primaren Diaminen und aliphatischen Dicarbonsauren 
oder ein Homopolymerisat von a)-Amino-carbonsauren oder deren Lactamen. Das aliphatische 
Copolyamid enthalt die gleichen Einheiten und ist z. B. ein Polymer auf Basis eines oder mehrerer 

20 aliphatischer Diamine und einer oder mehrerer Dicarbonsauren und/oder einer oder verschiedener 

co-Aminocarbonsauren oder deren Lactamen. Die aliphatischen primaren Diamine enthalten insbe- 
sondere 4 bis 8 C-Atome. Geeignete Diamine sind Tetra-, Penta-, Hexa- und Octamethylendiamin, 
besonders bevorzugt ist Hexamethylendiamin. Die aliphatischen Dicarbonsauren enthalten insbe- 
sondere 4 bis 12 C-Atome. Beispiele fiir geeignete Dicarbonsauren sind Adipinsaure, Azelain- 

25 saure, Sebazinsaure und Dodecandicarbonsaure. Die co-Aminocarbonsaure bzw. deren Lactame 

enthalten 6 bis 12 C-Atome. Ein Beispiel fiir oAminocarbonsauren ist die 11-Aminoundecan- 
saure. Beispiele fiir Lactame sind e-Caprolactam und CD-Laiirinlactam. Besonders bevorzugte 
aliphatische Polyamide sind Polycaprolactam (PA 6) und Polyhexamethylenadipinamid (PA66). 
Ein besonders bevorzugtes aliphatisches Copolyamid ist PA 6/66, das aus C|prolactam-, Hexa- 

30 methylendiamin- und Adipinsaureeinheiten besteht. Teilaromatische Polyamide werden im Kunst- 
stoffhandbuch Teil 3/4 "Polyamide" Seite 803 ff Carl Hanser Verlag Miinchen Wien 1998 be- 
schrieben. 
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Bei den teilaromatischen Polyamiden und Copolyamiden konnen entweder die Diamineinheiten 
iiberwiegend oder ausschlieBlich die aromatischen Einheiten bilden, wahrend die Dicarbonsaure- 
einheiten iiberwiegend oder ausschlieBlich aliphatischer Natur sind, oder die Diamineinheiten sind 
iiberwiegend oder ausschlieBlich aliphatischer Natur, wahrend die Dicarbonsaureienheiten iiber- 
wiegend oder ausschlieBlich die aromatischen Einheiten bilden. Beispiele fur die erste Ausfuh- 
rungsform sind teilaromatische Polyamide oder Copolyamide, bei denen die aromatischen Diainin- 
einheiten aus m-Xylylendiamin und Phenylendiamin bestehen. Die aliphatischen Dicarbonsau- 
reeinheiten dieser Ausfiihrungsform enthalten gewohnlich 4 bis 10 C-Atome, wie z.B. Adipin- 
saure, Sebazins&ure und Azelainsaure. 

Neben den aromatischen Diainineinheiten und den aliphatischen Dicarbonsaureeinheiten konnen 
auch noch aliphatische Diainineinheiten und aromatische Dicarbonsaureeinheiten in Mengen von 
jeweils bis zu 5 Mol-% enthalten sein. Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform besteht aus m- 
Xylylendiamin- und Adipinsaure-Einheiten. Dieses Polyamid (PA-MXD6) wird z.B. von derFiima 
Mitsubishi Gas Chemical Company Inc. unter dem Namen MX-Nylon vertrieben. Beispiele fur 
diese zweite Ausfiihrungsform sind teilaromatische Polyamide und Copolyamide, bei denen die 
aliphatischen Diamine gewohnlich 4 bis 8 C-Atome enthalten. Unter den aromatischen Dicafbon- 
sauren sind insbesondere Isophthalsaure und Terephthalsaure hervorzuheben. Neben den aliphati- 
schen Diainineinheiten und den aromatischen Dicarbonsaureeinheiten konnen auch noch aromati- 
sche Diamin-einheiten und aliphatische Dicarbonsaureeinheiten in Mengen von jeweils bis zu 
5 Mol-% enthalten sein. 

Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform besteht aus Einheiten von Hexa-methylendiamin, 
Isophthalsaure und Terephthalsaure. Dieses Polyamid (PA6I/6T) wird z. B. von der Fa. DuPont De 
Nemours unter dem Namen Selar PA vertrieben. Die Zugabe von teilaromatischem Polyamid 
PA6I/6T erfolgt in bevorzugter Weise in Mengen zwischen 2 und 40 Gew.-% pro Schicht, insbe- 
sondere zwischen 5 und 20 Gew.-%. Die Zugabe von teilaromatischem Polyamid PA-MXD6 er- 
folgt in bevorzugter Weise in Mengen zwischen 5 und 40 Gew.-% pro Schicht, insbesondere zwi- 
schen 10 und 30 Gew.-%. Zusatzlich kann Schicht A Additive wie Gleitmittel, Antiblockmittel, 
Nukleirungsmittel, Fullstoffe und Farbpigmente beinhalten oder ein Gemisch aus diesen. 

Die zweitauBere Schicht B besteht aus einem annahernd vollstandig hydrolysierten Ethylen-Vinyl- 
acetat-Copolymeren (EVOH) mit einem Ethylen-Anteil von 25 bis 53 Gewichtsr%, bevorzugt von 
29 bis 38 Gewichts-%. Die SchichtstMrke liegt zwischen 2 und 30 Aim, in einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform zwischen 2 und 8 /xm, besonders bevorzugt zwischen 3 und 6 /jlul Gegebenen- 
faUs kann Schicht B aus den in der Beschreibung von Schicht A oder Schicht D erwMhnten Poly- 
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meren und Zusatzstoffen bestehen, jedoch gegebenenfalls eine andere Zusammensetzung als 
Schicht A aufweisen oder ganzlich weggelassen werden. 

. Die mittlere Schicht C besteht aus den in der Beschreibung von Schicht A erwahnten Polymeren 
und Zusatzstoffen, hat aber gegebenenfalls eine andere Zusammensetzung als Schicht A oder kann 
5 gegebenenfalls aus Polyolefinbomo- oder copolymer oder einem Blend aus diesen mit einem 
Schmelzpunkt der niedrigstschmelzenden Komponente von mindestens 110°C bestehen. Gegebe- 
nenfalls kann Schicht C auch aus den in der Beschreibung von Schicht B erwahnten Polymeren 
und Zusatzstoffen bestehen, jedoch gegebenenfalls eine andere Zusammensetzung als Schicht B 
aufweisen oder ganzlich weggelassen werden. 

10 Die zweitinnere, zwischen mittlerer Schicht C und innerer Schicht E ist die haftvermittelnde 

Schicht D. Diese besteht bevorzugt aus modifizierten Polyolefinen. Es handelt sich dabei um mo- 
difizierte Homo- und Copolymere des Ethylens oder Propylens und gegebenenfalls weiterer 
linearer a-Olefine mit 3 bis 8 C-Atomen, die Monomere aus der Gruppe der oc,|3-ungesattigten 
Dicarbonsauren, wie z.B. Maleinsaure, Fumarsaure, Itaconsaure oder deren Saureanhydride, 

15 Saureester, Saureamide oder Saureimide aufgepropft enthalten. Weiterhin geeignet sind ionomere 

Copolymerisate von Ethylen und Propylen und gegebenenfalls von weiteren linearen, 3 bis 8 C- 
Atome enthaltenden oc-Olefinen mit oc,0-ungesattigten Carbonsauren, wie Acrylsaure, Methacryl- 
saure und/oder deren Metallsalze und/oder deren Alkylester oder entsprechende Propfpolymere der 
genannten Monomere auf Polymere oder partiell verseifte Ethylen-Vinylester-Copolymerisate, die 

20 gegebenenfalls mit einem Monomer der genannten Sauren pfropfpolymerisiert sind. Die Schicht- 
dicken der liegen zwischen 1 und 30 fim und in einer bevorzugten Ausfuhrungsform zwischen 1 
und 6 fim. Gegebenenfalls kann Schicht D aus den in der Beschreibung von Schicht A oder B er- 
wahnten Polymeren und Zusatzstoffen bestehen, jedoch gegebenenfalls eine andere 
Zusammensetzung als Schicht A oder B aufweisen. 

25 Die innere Schicht E besteht als Hauptkomponente aus den in der Beschreibung von Schicht A 
erwahnten Polymeren und Zusatzstoffen, hat aber gegebenenfalls eine andere Zusammdnsetzung 
als Schicht A. Dariiberhinaus kann die Schicht auch andere Stoffe, bevorzugt Farbpigmente, ent- 
halten. Die bevorzugte Schichtdicke der Schicht E betragt weniger als 10 /im. 

Zur Verbesserung des Verarbeitungsverhaltens und des, Offnungsverhaltens konnen der innen 
30 liegenden Schicht und/oder der aufien liegenden Schicht Additive zugegeben werden. Hierbei 
haben sich vor allem Antiblock- und Gleitadditive als geeignet erwiesen. Diese Antiblockadditive 
basieren z.B. auf Siliciumoxidbasis. 
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Zur Reduzierung des Einflusses von Licht auf das Fiillgut k5mien einzelne Schichten mit UV- 
Licht-Absorbern additiviert werden. Hier haben sich anorganische Pigmente, insbesondere Zink-, 
Titan-, Eisen- und Sihciumoxide, bewahrt. In einer bevorzugten Ausfuhmngsform wird das anor- 
ganische Feinstpigment mittels Masterbatch, dessen Tragermaterial mit dem Grundmaterial der 
5 Schicht kompatibel ist, in den Verbund eingebracht Die Menge des Pigments liegt bei 0,1 bis 
5 Gew.-%, bevorzugt 0,5 bis 2,5 Gew.-% bezogen auf das Gesamtgewicht der Schlauchhiiile. 

Die eingemischten Naturfasern konnen Fasern auf Basis von Polysacchariden wie z.B. Cellulose- 
fasern aus Pflanzen wie z.B. Hanf, Jute, Leinen, Bambus, Kokosnuss, Holz oder auch Cellulosefa- 
sern aus Regeneratcellulose nach dem Viskose- oder Lyocellverfahren oder naturlichen Mineralfa- 
sern wie KohlenstofEfasern sein. Bevorzugt wird eine Cellulosefaser eines Laubholzes, 
Weichholzes oder Nadelholzes mit einer Lange von 5-10000 /im, bevorzugt mit einem 95 % Ariteil 
mit der Lange 5-35 fxm und/oder 35-350 fim und/oder 350-10000 /xm, besonders bevorzugt mit der N 
Lange 5-35 fim und/oder 350-10000 fim bei einem Durchmesser von 2-30/im eingesetzt. Die 
Fasern konnen auch als Mischung daraus, besonders bevorzugt als bimodale Mischung daraus 
eingesetzt werden. Die Schiittdichte solcher Cellulosefasern schwankt je nach Faserlange und Typ 
zwischen 20-600g/l. Die Fasern konnen thermisch und/oder physikalisch und/oder chemisch vor- 
behandelt sein. 

Die eingemischte Menge der Fasern in der Schicht betragt zwischen 0,1-70 % bevorzugt zwischen 
0,1-10% und besonders bevorzugt zwischen 0,1-7% Gewichtsprozent. Die eingemischte Faser- 
20 menge kann aus verschiedenen Fasertypen und/oder Faserlangen bestehen, besonders bevorzugt ist 
ein Gemisch aus verschieden Fasertypen und/oder Faserlangen. 

Die Naturfasern konnen mittels eines Compounds oder Masterbatches auf der Basis eines aliphati- ( 
schem Polyamid wie PA6, PA11, PA12, PA66, PA6/66, PA6.8, PA6.9, PA6.10, PA6.11, PA6.12 
und/oder anderen Thermoplasten oder durch direkte Einmischung verarbeitet werden. Bevorzugt 
25 wird ein Compound oder Masterbatch auf der Basis eines niedrigschmelzenden Polyamids wie 

PA6/66 und/oder PA12. Die Schichten der Hiille konnen Additive wie Gleitmittel, 
Antiblockmittel, Nukleirungsmittel, Fiillstoffe und Farbpigmente beinhalten oder ein Gemisch aus 
diesen. 

Das Masterbatch und/oder Compound kann als Granulat oder als Pulver hergestellt sein. Bevorzugt 
30 wird die Granulatform, die kugelformig oder zylindrisch sein kann. Besonders "bevorzugt wird ein 
zylindrisches Granulat zwischen 2-7 mm Lange und 1-4 mm Durchmesser mit porosem Charakter 
der durch eine spezielle Herstellung realisiert werden kann und zu einer reduzierten Scherkraft in 
der glatten und genuteten Feststoffzone des Extruders fuhrL Das Masterbatch und/oder Compound 
kann gegebenenfalls vorgetrocknet werden. 



10 



15 



WO 2005/014272 PCT/EP2004/008631 

- 9 - 

Die Herstellung der nahtlosen Schlauchhtille kann mit Hilfe des Blasfolien- oder Double-Boubble- 
Verfahren hergestellt werden, wobei ein Doppel- oder Einschneckenextruder verwendet werden 
kann. Bevorzugt wird das Double-Boubble-Verfahren. Die nahtlose Schlauchhulle ist bevorzugt 
biaxial verstreckt mit einem Flachenreckgrad von 4-10 und besonders bevorzugt von 6-10, da in 
5 diesem Flachenreckgraden die Faserorientierungen ein eine besonders hohe WeiterreiBfestigkeit 
bei sehr positiven Schalverhalten bewirken. Zusatzlich wixd bei diesen Flachenreckgraden eine 
besonders gute Bedruckbarkeit ermoglicht sowie eine excellente Prallheit und Zylindrizitat der 
fertigen Wiirst erzielt. 

Die coextrudierte Schlauchhulle weist iiblicherweise einen freien Schrumpf in mindestens einer 
10 Orientierungsrichtung gemessen im Wasserbad bei 100°C nach 15 trrin zwischen 1 und 35%, 
insbesondere zwischen 2 und 20% auf. 

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist die Verwendung der erfindungsgemaBen nahtlosen 
Schlauchhulle als Umhiillung fur pastose oder fliissige Fiillguter. Der besondere Vorteil einer 
nahtlosen Schlauchhulle besteht darin, dass ein kontinuierliches, spiralfonniges Schalen der Wurst 
15 moglich ist ohne durch St5rstellen wie beispielsweise eine Verbindungsnaht eingeschrankt zu sein. 

Zusatzlich ist der optische und haptische Eindruck, die Barriereeigenschaften und die mechanische 
Integritat bei der Herstellung beispielsweise von Wurst der nahtlosen Schlauchhulle excellent ohne 
durch eine Naht beeintrachtigt zu werden. Bevorzugt wird die Hiille zur Verpackung von Wurst- 
waren, Tiernahrung, Kase, Teigmassen oder Suppen verwendet. 
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Der Gegenstand der Erfindung soil anhand der folgenden Beispiele naher erlautert werden. 
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Eine mehrschichtige nahtlose Schlauchhiille bestehend aus 3 Schichten 

Schicht A: 100% PA6/66 (Ultramid C35F Fa. BASF) nrit einer Schichtdicke von 5 fim, 

Schicht B: 100% PA6/66 (Ultramid C35F Fa. BASF) mit einer Schichtdicke von 20 pun. 

Schicht C: 93% PA 6 (Durethan B40F Fa. Bayer) und 7% Antiblockmittel mit einer 
Schichtdicke von 5 fim. 

wurde auf drei Einschneckenextrudem uber eine Ringdiise zu einem Primarschlauch geformt. Der 
Schlauch wurde schnell abgekiihlt, dann auf die zum Verstrecken erforderliche Mindesttemperatur 
erwarmt, mit Hilfe von innen wirkender Pressluft stark biaxial verstreckt und anschlieBend in einer 
weiteren Heizzone thermofixiert. Der Schlauch konnte iiber die Thermofixierung in seinen 
mechanischen Eigenschaften eingestellt werden und besaB eine mittlere Wanddicke von 30 /im. 

Beispiel 1 

Eine mehrschichtige nahtlose Schlauchhiille bestehend aus folgenden 5 Schichten: 

Schicht A: 98% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt=196°C, Folientyp) + 2% 
Cellulbsefasern (1% Laubholz-Cellulose mit 0L=6O/im und 0D=2O/im und 1% 
Laubholz-Cellulose mit 0L=23/xm und 0D=17/*m) mit einer Schichtdicke von 22 
fim. 

Schicht B: 100% EVOH (32mol% Ethylen, MH=l,6g/10min) mit einer Schichtdicke von 3 fim. 

Schicht Q 100% PA6 (Viskosititszahl=225, Folientyp) mit einer Schichtdicke von 12 Jim. 

Schicht D: 100% Haftvermittler (anhydrit-modifiziertes Polyolefin auf Basis LLDPE, Schmelz- 
punkt=120°C, MFI=l,6g/10min) mit einer Schichtdicke von 4 fim. 

Schicht E: 97% PA6 (Viskositatszahl=225, FoUentyp) + 3% Antiblockmasterbatch mit einer 
Schichtdicke von 8 fim. 

wurde auf 5 Einschneckenextrudem plastifiziert und homogenisiert und mittels einer 5-Schidit- 
Coextrusionsdiise in Schlauchform iiberfiihrt. Der Schlauch wurde schnell abgekiihlt, dann auf die 
zum Verstrecken erforderliche Mindesttemperatur erwtont, mit Hilfe von innen wirkender Press- 
luft biaxial verstreckt und anschlieBend in einer weiteren Heizzone thermofixiert. Der Schlauch 
konnte uber die Thermofixierung in seinen mechanischen Eigenschaften eingestellt werden und 
besafi eine mittlere Wanddicke von 49 fim. 
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Eine mehrschichtige nahtlose Schlauchhtille bestehend aus folgenden 5 Schichten: 

SchichtA: 98% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt=196°C, Folientyp) + 2% 
Cellulosefasern (Laubholz-Cellulose mit 0L=23/xm und 0D=17/xm) mit einer 
5 Schichtdicke von 22 /xm. 

Schicht B: 100% EVOH (32mol% Ethylen, MFl=l,6g/10min) mit einer Schichtdicke von 3 /xm. 

Schicht C: 100% PA6 (Viskositatszahl=225, Folientyp) mit einer Schichtdicke von 12 /xhl 

Schicht D: 100% Haftvermittler (anhydrit-modifiziertes Polyolefin auf Basis LLDPE, Schmelz- 
punkt=120°C, MFT=l,6g/10min) mit einer Schichtdicke von 4 /xm. . 

10 Schicht E: 97% PA6 (Viskositatszahl=225, Folientyp) + 3% Antiblockmasterbatch mit einer 
Schichtdicke von 8 /xm. 

wurde auf 5 Einschneckenextrudern plastifiziert und homogenisiert und mittels einer 5-Schicht- 
Coextrusionsduse in Schlauchform iiberfuhrt Der Schlauch wurde schnell abgekiihlt, dann auf die 
zum Verstrecken erforderliche Mindesttemperatur erwarmt, mit Hilfe von innen wirkender Press- 
15 luft biaxial verstreckt und anschlieBend in einer weiteren Heizzone thennofixiert Der Schlauch 
konnte iiber die Thermofixierung in seinen mechanischen Eigenschaften eingestellt werden und 
besaB eine mittlere Wanddicke von 49 /mi 

Beispiel 3 : 

Eine mehrschichtige nahtlose Schlauchhulle bestehend aus folgenden 5 Schichten: 

20 SchichtA: 88% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt=196°C, Folientyp) + 2% 
Cellulosefasern (Laubholz-Cellulose mit 0L=23/zm und 0D=17/xm) + 10 % Farb- 
masterbatch orange mit einer Schichtdicke von 22 fim. 

Schicht B: 100% EVOH (32mol% Ethylen, MFI=l,6g/10min) mit einer Schichtdicke von 3 /xm. 

Schicht C: 100% PA6 (Viskositatszahl=225, Folientyp) mit einer Schichtdicke von 12 /xm. 

25 Schicht D: 100% Haftvermittler (anhydrit-modifiziertes Polyolefin auf Basis &JJDPE, Schmelz- 
punkt=120°C, MFl=l,6g/10min) mit einer Schichtdicke von 4 /xm- 

Schicht E: 97% PA6 (Viskositatszahl=225, Folientyp) + 3% Antiblockmasterbatch mit einer 
Schichtdicke von 8 /xm. 
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wurde auf 5 Einschneckenextrudern plastifiziert und homogenisiert und mittels einer 5-Schicht- 
Coextrusionsduse in Schlauchfonn uberfiihrL Der Schlauch wurde schnell abgekiihlt, dann auf die 
zum Verstrecken erforderliche Mindesttemperatur erwarmt, mit Hilfe von innen wirkender Press- 
luft biaxial verstreckt und anschlieBend in einer weiteren Heizzone thermofixiert. Der Schlauch 
5 konnte iiber die Thermofixierung in seinen mechanischen Eigenschaften eingestellt werden und 

besaB eine mittlere Wanddicke von 49 ftm. 

Beispiel 4 

Eine mehrschichtige nahtlose Schlauchhiille bestehend aus 3 Schichten 

SchichtA: 100% PA6/66 (Viskositatszahl==195, Schmelzpunkt=196°C, Folientyp) mit einer 
10 Schichtdicke von 5 /xm. 

SchichtD: 97% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt=196°C, Folientyp) und 3% 
Cellulosefasern (1,5% Laubholz-Cellulose mit 0L=6O/xm und 0D=2O/xm und 1,5% 
Laubholz-Cellulose mit 0L=23/im und 0D=17/im) mit einer Schichtdicke von 
20 fim. 

15 SchichtE: 97% PA6 (Viskositatszahl=225, Folientyp) tmd 3% Antiblockmasterbatch mit einer 

Schichtdicke von 6 fim. 

wurde auf drei Einschneckenextrudern iiber eine Ringduse zu einem Primarschlauch geformt Der 
Schlauch wurde schnell abgekiihlt, dann auf die zum Verstrecken erforderliche Mindesttemperatur 
erwarmt, mit Hilfe von innen wirkender Pressluft stark biaxial verstreckt und anschlieBend in einer 
20 weiteren Heizzone thermofixiert. Der Schlauch konnte iiber die Thermofixierung in seinen mecha- 

nischen Eigenschaften eingestellt werden und besaB eine mittlere Wanddicke von 30 fim. 

Beispiel 5 

Eine mehrschichtige nahtlose Schlauchhiille bestehend aus 5 Schichten 

SchichtA: 100% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt=196°C, Folientyp) mit einer 
25 Schichtdicke von 5 fim. 

SchichtB: 100% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt=196°C, Fofientyp) mit einer 
Schichtdicke von 20 pirn. 



Schicht C: 100% PA6 (Viskositatszahl=225, Folientyp) mit einer Schichtdicke von 5 pm. 
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SchichtD: 98% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt=196°C, Folientyp) und 2% 
Cellulosefasem (1% Laubholz-Cellulose mit 0L=6O/im und 0D=2O/*m und 1% 
Laubholz-Cellulose mit 0L=23/xm und 0D=17/xm) mit einer Schichtdicke von 5 /*m. 

SchichtE: 93% PA6 (Viskositatszahl=225, Folientyp) und 7% Antiblockmasterbatch mit einer 
Schichtdicke von 6 /ihl 

wurde auf 5 Einschneckenextrudern iiber eine Ringdiise zu einem Primarschlauch geformt Der 
Schlauch wurde schnell abgekuhlt, dann auf die zum Verstrecken erforderliche Mindesttemperatur 
erwarmt, mit Hilfe von innen wirkender Pressluft stark biaxial verstreckt und anschlieBend in einer 
weiteren Heizzone thermofixiert. Der Schlauch konnte iiber die Thermofixierung in seinen mecha- 
nischen Eigenschaften eingestellt werden und besaB eine mittlere Wanddicke von 41 /tm. 

Beispiel 6 

Eine mehrschichtige nahtlose Schlauchhiille bestehend aus 5 Schichten 

SchichtA: 97% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt=196°C, Folientyp) und 3% 
Cellulosefasem (1,5% Laubholz-Cellulose mit 0L=6O/im und 0D=2O/tm und 1,5% 
Laubholz-Cellulose mit 0L=23/zm und 0D=i7/zm) mit einer Schichtdicke von 5 fim. 

SchichtB: 100% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt=196°C, Folientyp) mit einer 
Schichtdicke von 20 /im. 

Schicht C: 100% PA6 (Viskositatszahl=225, Folientyp) mit einer Schichtdicke von 5 /xm. 

98% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt=196°C, Folientyp) und 2% 
Cellulosefasem (1% Laubholz-Cellulose mit 0L=6O/xm und 0D=2Ojim und 1% 
Laubholz-Cellulose mit 0L=23/nn und 0D=17/im) mit einer Schichtdicke von 5 /an. 

93% PA6 (Viskositatszahl=225, Folientyp) und 7% Antiblockmasterbatch mit einer 
Schichtdicke von 6 /im. 

wurde auf 5 Einschneckenextrudern iiber eine Ringdiise zu einem Primarschlauch geformt. Der 
Schlauch wurde schnell abgekuhlt, dann auf die zum Verstrecken erforderliche Mindesttemperatur 
erwarmt, mit Hilfe von innen wirkender Pressluft stark biaxial verstreckt und arfschlieBend in einer 
weiteren Heizzone thermofixiert. Der Schlauch konnte iiber die Thermofixierung in seinen mecha- 
nischen Eigenschaften eingestellt werden und besaB eine mittlere Wanddicke von 41 /xm. 



SchichtD: 



Schicht E: 
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Referenzbeispiel' 1 : 

Es handelt sich urn das Handelsprodukt Kunststoffdarm Walsroder „K plus" mit 5 Schichten und 
einer Gesamtschichtstarke von 49 Dm der Fa. CaseTech GmbH & Co. KG. 

Referenzbeispiel 2 : 

Das Handelsprodukt Walsroder ,JF plus" der Fa. CaseTech GmbH & Co. KG. Es handelt sich um 
einen innenlackierten (FVDC) Cellulosefaserdarm. 

Priifkriterien: 

Hullenabschnitte wurden 30 min lang gewassert, anschlieBend bei konstantem Fiilldruck mit fein- 
komigem Bruhwurstbrat gefullt und an den Enden mit Metallclips verschlossen. Dann wurden die 
Wiirste aufgehangt, in einem Briihschrank mit Raucherzeuger 30 min lang mit rauchgesattigtem 
Wasserdampf bei 75°C behandelt, anschlieBend 60 min lang mit Wasserdampf ohne Rauch bei 
80°C gegart. Die Wiirste wurden an der Luft auf Raumtemperatur abgekuhlt und dann in einem 
Kuhlraum bei etwa 6°C gelagert. Tabelle 1 zeigt die Ergebnisauswertung. 

TabeUe 1 
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Bewertung : 1 = sehr gut 

2 = gut 

3 = be&iedigend 

4 = ausreichend 

5 = mangelhaft 

6 = sehr mangelhaft 

Die relevanten Eigenschaften der nachfolgend beschriebenen mehrschichtige nahtlose Schlauch- 
hiille wurden folgendermaBen ermittelt: 

Wasserdampfdurchlassigkeit: nach ASTM F1249-01 bei einer Temperatur von 23°C und einer 
relativen Luftfeuchtigkeit von 85%. Der Wert gibt die Menge an Wasserdampf in Gramm an, die 
unter den angegebenen Priifbedingungen wahrend eines Tages (24 Stunden) durch eine 1 m 2 groBe 
Flache der zu priifenden Hulle durchtritt. 

Sauerstoffdurchlassipkeit: Die Bestimmung der 02Du erfolgt gemaB DIN 53380 Teil 3 bei einer 
Temperatur von 23°C und einer relativen Luftfeuchtigkeit von 75 %. Der Wert gibt das Volumen 
an Sauerstoff in Millilitern an, das bei einem Sauerstoff-Partialdruck von 1 bar unter den angege- 
benen Pnifbedingungen wahrend eines Tages (24 Stunden) durch eine 1 m 2 groBe Flache der zu 
priifenden Hiille durchtritt. 

Gewichtsverlust: Die zu priifenden Hiillen werden mittels einer handelsiiblichen Fiillmaschine mit 
oxidationsempfindlichem Testfullgut (Priifbrat auf Briihwurstbasis) prall gefiillt, beidseitig durch 
einen Clip verschlossen. Nach dem Wiegen der erhaltenen Wiirste werden diese in einem Lager- 
raum bei Raumtemperatur gelagert. Nach Ablauf von 20 Tagen werden die Wiirste erneut gewo- 
gen, wobei sich der prozentuale Gewichtsverlust aus dem Verhaltnis der Differenz von Gewicht 
vor der und nach der Lagerung zum Gewicht vor der Lagerung ergibt (Schulnotenprinzip). 

Schaleigenschaften: beurteilt wurde wie leicht sich die Hulle nach dem Einschneiden abschalen 
lieB und wie gut das Schalverhalten (z.B. Richtungswechsel beim Schalen) war (Schulnotenprin- 
zip). 

Zylindrizitat: objektives Urteil uber Kaliberdifferenz zwischen dem Wurstdurchmesser oben, mitte 
und unten (Schulnotenprinzip) 

Natiirliche Optik: subjektives Urteil iiber den optischen Eindruck wie Faltenbildung und 
Konsistenz der Wiirste (Schulnotenprinzip) 



Natiirliche Haptik subjektives Urteil iiber den haptischen Eindruck wie fester Griff und naturliche 
Oberfllache der Wiirste (Schulnotenprinzip) 
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Farbdeckung : subjektives Urteil iiber die Farbintensitat und Farbtreue der gefiillten eingefarbten 
Wursthiille vor und nach dem Briihen (Schulnotenprinzip) 

Anschnittverhalten fheiB) : objektives Urteil iiber Anzahl und Lange der beim HeiBanschneiden 
(Kemtemperaturdes Brats ca. 35°C) verursachten Risse (Schulnotenprinzip) 

WeiterreiBfestipkeit: Die zu priifenden Hiillen werden mittels einer handelsiiblichen Fullmaschine 
mit Priifbrat auf Briihwurstbasis praU gefiillt, beidseitig durch einen Clip verschlossen. Nach dem 
Briihen und Kuhlen werden die ca. 50cm langen Muster halbiert und jeder Halfte am angeschnitte- 
nen Ende in LSngsrichtung ca.lcm eingeschnitten. AnschlieBend werden die Muster bei einer 
Temperatur von 70°C und einer relativen Feuchte von 30 % iiber mehrere Stunden warmgelagert. 
Die Beurteilung geschieht Uber die sich ausbildende Risslange wahrend der Lagerung. 

Stippeigenschaften : objektives Urteil iiber die Anzahl der gerissenen oder geplatzten Wiirste beim * 
Fiillen oder Briihen nach Kaltstippen (Schulnotenprinzip) 

Oberflachenstruktur : subjektives Urteil iiber die Oberflachenstruktur der Wurst (Schulnotenprin- 
zip) 

Kranzeigenschafteu : objektives Urteil iiber die Verkranzeigenschaften (Schulnotenprinzip) 
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1. Mindestens dreischichtige, coextrudierte, schlauchformige, biaxial gereckte nahtlose 
Schlauchhiille, enthaltend von auBen nach innen betrachtet, 

a) eine auBere Schicht A, die als Hauptkomponente ein Polyamid oder eine Mischung 
mehrerer Polyamide enthalt, 

b) gegebenenfalls eine Schicht B, die sauerstoffsperrenden Charakter aufweist, 

c) gegebenenfalls eine Kemschicht C, die als Hauptkomponente ein Polyamid oder 
eine Mischung mehrerer Polyamide enthalt, 

d) eine, gegeniiber der benachbarten Schicht C oder B oder A und der benachbarten 
Schicht E haftungsvermittelnd wirkenden Schicht D enthalt, und 

e) eine innere Schicht E, die als Hauptkomponente ein Polyamid oder eine Mischung 
mehrerer Polyamide enthalt, 

f) gegebenenfalls weitere Schichten und Additive, wobei . 

g) zumindest eine Schicht Naturfasern mit einer Faserlange im Bereich von 5 bis 
10 000/im und/oder ein Naturfasergemisch aus verschiedenen Fasertypen 
und/oder Faserlangen enthalt 

2. Nahtlose Schlauchhiille gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Hauptkom- 
ponenten die Schicht A entweder aus einem aliphatischen Homopolyamid oder einem 
aliphatischen Copolyamid oder einem Blend aus aliphatischem Homo- und Copolyamid 
oder einem Blend aus aliphatischem Homopolyamid und einem teilaromatischen Polyamid 
bestehen. 

3. Nahtlose Schlauchhiille gemaB Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die verwendeten 
teilaromatischen Polyamide im wesentlichen aus m-Xylylendiamin- und Adipinsaureein- 
heiten oder aus Einheiten von Hexamethylendiamin, Isophthalsaure und Terephthalsaure 
aufgebaut sind. 

4. Nahtlose Schlauchhiille gemaB einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Naturfasern Cellulosefasern sind. 



( 
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5. Nahtlose Schlauchhulle gemaB einem der vorherstehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Naturfasem in mindestens einer der Schichten in einer Menge von 0,1 
bis 70 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Sicht enthalten sind. 

6. Nahtlose Schlauchhulle gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Schicht D 
modifizierte Homo- und/oder Copolymere von a-Olefinen mit 2 bis 8 C-Atomen enthalt, 
die Monomere aus der Gruppe der <x,|3-ungesattigten Dicarbonsauren und/oder Monocar- 
bonsauren und/oder deren Derivate aufgepfropft oder copolymerisieit enthalten oder gege- 
benenfalls ein Polymer wie in Anspruch 2 beschrieben enthalt. 

7. Nahtlose Schlauchhulle gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Schicht B aus 
einem annahernd vollstandig hydrolysierten Ethylen-Vinylacetat-Copolymeren (EVOH) 
mit einem Ethylen-Anteil zwischen 25 und 53 Gewichts-% oder einem Polymer wie in An- 
spruch 2 oder Anspruch 6 besteht 

8. Nahtlose Schlauchhulle gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Schicht C aus 
einem einem Polymer wie in Anspruch 2 oder gegebenenfalls aus Polyolefinhomo- oder 
copolymer oder einem Blend aus diesen besteht 

9. Nahtlose Schlauchhulle gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Schicht E aus 
einem Polymer wie in Anspruch 2 besteht. • 

10. Nahtlose Schlauchhulle nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Summe aller Schichtdicken 25 bis 80 jim betragt. 

1 1 . Nahtlose Schlauchhulle nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, f 
dass diese thermofixiert ist. 

12. Verwendung der Schlauchhulle gemaB einem der vorstehenden Anspruche als 
Umhullungsmaterial fur pastose und flussige Fullguter. 



13. Verwendung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das pastose Fullgut Wurst- 
brat ist. 
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